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ABSTIUVCTED-PUB-NO: EP 534818A 
BASIC-ABSTRACT: 

The manufacturing procedure for hollow pivot pins with 
divergent inner surfaces 

at their ends, e.g. for i.e. engine piston gudgeon pins, 

consists of fitting a 

cylindrical blank (1) inside a sliding matrix (8) and 
engaging one of its open 

ends with the tip of a counter-die {7b) , engaging a moving 
die (7a) with its 

other end, and exerting a pressure sufficient to give the 
two ends the required 
shape . 

The sliding matrix (8) is mounted inside a fixed support 

(17) and has a recess 

(23) which holds a blanks. The di^ and counter-die have 
tapering ends (13a, 

13b) of the appropriate shape and stops which form the 
divergent inner surfaces 

in the blank in a single operation. The sliding matrix is 
in two coaxial 

sections (8a, 8b) , the inner one of which is 
interchangeable . 

ADVANTAGE- Lower cost and improved performance 
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EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

A method of producing a pin having profiled axial-passage 
ends, i.e., whose 

axial passage of revolution has at its ends a widening of a 

specific profile, 

from a blank in the form of a tube, the said axial passage 
of which is 

cylindrical^ characterised in that it consists essentially 
in holding the said 

pin (1) in a sliding die (8), engaging one of the ends of 
the said axial 

passage (3) of the pin on a counterpunch (7b), engaging a 
movable punch (7a) in 

the other end of the said axial passage, and applying to 
the movable punch 

(7a), while the pin (1) is then bearing on the counterpunch 
(7b) , a force 

adapted to impart the required profiled deformation to the 

two ends of the said 

axial passage (3) by stamping. 

CHOSEN- DRAWING: Dwg.4/7 Dwg.4/7 

TITLE-TERMS: MANUFACTURE PROCEDURE HOLLOW PIVOT PIN DIVERGE 
INNER END SURFACE 

SLIDE MATRIX FIX MOVE DIE TAPER TIP FIT END 
CYLINDER BLANK 

DERWENT-CLASS: P52 



SECONDARY-ACC-NO : 

Non-CPI Secondary Accession Numbers: N1993-078218 



05/03/2004, EAST Version: 1.4.1 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets 




@ Numdro de publication : 0 534 818 A1 



® 



DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



21) Numdro de ddpOt : 92402493.8 
g) Date de d6p6t : 11.09.92 



@ Int. ci.^ B21K 21/12, B21D 19/10 





Priorit6 : 13.09.91 FR 9111332 


(72) Inventeur: Bellldo, Claude 
26 Rue Romalne 


® 


Date de publication de la demande : 


F-25600 VIeux Charmont (FR) 




31.03.93 BulleHn 93/13 


ffi) Mandataire : Picard, Jean-Claude Georges et 






@ 


Etats contractants d^ign^s : 
BE DE ES GB IT NL PT SE 


al 

Cabinet Plasseraud 84, me d'Amstardam 
F-75009 Paris (FR) 


@ 


Demandeur : FLOQUET MONOPOLE 
53 Bd. Robespierre, BP 31 
F-78301 Poissy (FR) 





@ Proc6d6 de fabrication d'un axe extr6mlt6s de passage axial profllies, machine pour la mise en 
oeuvre du proc6d6 et axe ainsi obtenu. 
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@ Procddd de fabrication d'un axe dont le pas- 
sage axial de revolution pr6sente d ses extrd- 
mit6s un ^largissement ^ profil particulier. La 
machine pour la mise en oeuvre de ce proc^dd 
comporte une matrlce 8 mont^e coullssante 
dans un support fixe 17 et propre h recevoir et k 
maintenir par coincement une 6bauche d'axe 
1 ; un contre-polngon 7b d ^paulement profile 
13b, engage par sa polnte dans une extr6mit6 
duHit al^sage 23; un poinpon mobile 7a k 
^paulement profile 13a, propre d s'engager par 
sa pointe dans Tautre extr6mit6 dudit al6sage 
23 ; et des moyens de pression propres k exer- 
cer une force s ur ledit poingon mobile 7a de 
sorte que les extr^mit^s du passage axial 3 de 
ladlte 6bauche d'axe 1 soient comprim6es et 
ddforni^es par estampage entre lesdits 6paule- 
ments profile 13a, 13b des polngons. 
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La pr^sente invention concerne un proc^d6 de 
fabrication d'un axe ^ extrdmitds de passage axial 
prof il6es, une machine pour la mise en oeuvre du pro- 
c6d^, ainsi que fes axes ainsi obtenus. On comprend 
qu'il s'agit d'axes dont le passage axial de revolution 5 
pr6sente d sea extr^mit^s un ^largissement d prof 11 
particulier. ces axes dtant obtenus en partant d'une 
dbauche se prdsentant sous la forme d'un tube dont 
ledit passage axial est cylindrique. 

De tels axes sont utilises notamment pour assu- io 
rer la liaison entre un pied de bielle et un piston de mo- 
teur k combustion interne, ces axes 6tant soumis k 
d'importants efforts de flexion et d'ovalisation qui, du 
fait de leur montage entre les bossages du piston, ne 
sont pas uniform^ment r^partis. Les zones entre les is 
parties extremes du passage axial sontsoumises aux 
efforts de flexion et d'ovalisation les plus importants 
etdoiventdtrerelativementdpaisses. Par suite, T^lar- 
gissement conique (ou de toute autre forme prof ilde) 
des extr^mit^s du passage axiat permet d'^viter qu'il 20 
y ait un exc^s de mati^re dans les zones les moins 
sdlicit^es, c'est-d-dire au niveau des bossages du 
piston. 

Pour fabriquer de tels axes, on connait d^jd te 
proc^d^ d'usinage avec des outils coupants, par suite 25 
de quoi les traces de ces outlis subsistent sur les ex- 
tr^mit^s 6largies du passage axial ainsi ^tabor^es, 
ces traces constituant des zones d'amorce de ruptu- 
res par suite de la fatigue de la pidce. II s'agit Id par 
consequent d'un Inconvenient majeur de ce procede. so 

Le but de i'lnvention est d'y remedier, et k cet ef- 
fet un precede du type general defini au debut sera 
caracterise en ce qu'il consists essentiellement d 
maintenir ledit axe dans une matrice coulissante, k 
engager Tune des extremites dudit passage axial de 35 
Vaxe sur un contre-poinpon, d engager un poingon 
mobile dans Tautre extremite dudit passage axial, et 
k exercer sur ce poingon mobile, I'axe etant alors en 
appui sur le contre-poingon, un effort propre k confe- 
rer par estampage, aux deux extremites dudit passa- 40 
ge axial, la deformation prof iiee voulue. 

G race a la matrice coulissante, on congolt que _. 

I'axe ou ebauche d'axe ne sera pas rigldement main- 
tenu par elle autrement que lateralement, et qu'il ne 
sera axialement bloque que par le contre-poingon. 45 
Les efforts que les deux poingons exerceront sur les 
extremites respectives de I'axe seront done exacte- 
ment egaux, ce qui permettra d'obtenir precisement, 
par cet estampage, la deformation interieure profiiee 
souhaitee, sans priviiegier une extremite de I'axe par so 
rapport k I'autre. 

En outre, on volt que {'operation s'effectue en une 
seule fois sur les deux extremites, ce qui n'est pas le 
cas du procede par usinage, puisque Ton ne peut usi- 
ner une extremite de I'axe qu'en le maintenant par 65 
I'autre extremite, alors que selon I'invention il n'est 
maintenu que lateralement, par ta matrice coulissan- 
te, laquelle lalsse done accessibles les deux extremi- 



tes de I'axe. 

Aucun usinage subsequent, etaucune reprise de 
la piece ne sont necessaires. 

II en resulte aussi une diminution du cout de fa- 
brication et une amelioration des caracteristiques 
mecaniques de I'axe obtenu, dans la mesure ou le f I- 
brage de la piece reste continu. d'une extremite k I'au- 
tre, ce qui n'est pas le cas lorsque Ton procdde par 
usinage. II est k noter que si rebauche initiate etait 
une piece pleine, ia premiere operation pourrait avan- 
tageusement consister k realiser un tube par forgea< 

go. 

L'invention concerne egalement une machine 
pour la mise en oeuvre d'un tel procede, et les axes 
ainsi obtenus. 

Un mode de realisation d'une telle machine va 
etre decrit ci-dessous e tltre d'exemple nullement 11- 
mitatif avec reference aux figures du dessin annexe 
dans lequel : 

- la figure 1 represente en coupe axiale un tron- 
gon d'axe creux e epaisseur constante consti- 
tuant une ebauche utilisable pour la mise en oeu- 
vre de l'invention ; 

- la figure 2 est une vue en coupe axiale de I'axe 
creux e eiargissements coniques internes fabri- 
que e partir de I'ebauche de la figure 1 , par I'ope- 
ration d'estampage conforme h l'invention ; 

- la figure 3 est une vue en coupe axiale de I'axe 
f ini, monte entre un piston et un pied de blelle, ob- 
tenu par usinage externe de I'axe de la figure 2 ; 

- les figures 4^7 sont des vues schematlques en 
coupe axiale d'une machine conforme k l'inven- 
tion, montrant les differentes etapes du precede 
qu'elle met en oeuvre ; et 

- la figure 8 montre un autre exemple de profil 
pourun eiargissementen bout d'un passage axial 
d'axe. 

Le trongon d'ebauche d'axe 1 de la figure 1, par 
exemple en acier cemente, est un cylindre creux de 
revolution d Epaisseur de parol constante. 

L'axe 2 que l'invention vise e obtenir est repre- 
..senM_^. la.figuie. 2_; le. passage axial 3 de rebauche 
1 a ete eiargi k ses extremites par estampage, en 2a 
et 2b, selon des surfaces coniques (sur la figure 8, it 
s'agit d'une surface arrondie 2c). Le passage axial ne 
subsiste tel quel que dans la partie centrale. Apres 
usinage de sa surface exterieure, i'axe 2 peut etre 
monte de fagon e assurer la liaison entre un pied de 
bielle 6 et les bossages 5 d'un piston 4, de fagon 
connue. On voit que Ton a une reduction d'epaisseur 
de I'axe 2 seulenr^nt dans les parties les moins ira- 
vaillantes, au niveau des bossages 5 du piston, etune 
epaisseur normale au centre. 

L'axe qui vient d'etre decrit peutdtre realise avec 
la machine des figures 4^7. 

Sur ces figures, le contre- poingon a ete reference 
7b. II comporte A sa base une tete 12b reposant nor- 
malement sur une table 14, laquelle comporte un aie- 
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sage 1 5 dans lequel peut coulisser un 6jecteur 1 6. Le 
poingon mobile a dt6 reprdsentd en 7a, dans Taxe du 
pr6c^dent. Ces poingons comportent chacun une 
pointe, respectivement 10b et 10a, et un 6paulement 
profile, en roccurrence conique (partie travail la nte), 5 
respectivement 1 3b et 1 3a. La machine comporte en- 
core un support fixe 1 7 reposant sur une embase 1 8 
f ix6e sur la table 14, et dans lequel support est mon- 
t6e une matrice coulissante 8 constitute de deux par- 
ties coaxiales 8a et 8b solidaristes par emmanche- io 
ment conique. Cette matrice repose sur des plots 19 
rappel6s tlastiquement vers le haut par des ressorts 
htlicoVdaux 20 maintenus dans des logements cylin- 
driques 21 de Tembase 18. Le coulissementde la ma- 
trice 8 vers le haut est limits par des tpaulements 22. is 

La partie centrale 8b de la matrice est Interchan- 
geable, de sorte que Ton peut bloquer dans son a\6- 
sage central 23. ax6 dans la direction du coulisse- 
ment, des tbauches 1 de difftrents diamdtres. (L'ex- 
trtmitt du contre-poingon 7b est engagte dans Talt- 20 
sage 23). 

Quand T^bauche d'axe 1 est en place dans la ma- 
trice coulissante 8, on fait descendre le poingon mo- 
bile 7a par un vtrin hydraulique ou analogue pour que 
sa pointe lOas'engage en bout dans le passage axial 25 
3 de rtbauche 1, la pointe 10b du contre-poinpon 7b 
6tant alors engag^e dans I'autre extr6mltt de ce pas- 
sage (voir figures 4 et 5). La mise en pression du vdrin 
provoque les deformations souhaitdes 2a et 2b avec 
un ^uilibrage parfait des efforts exercts par les 30 
tpaulementsconlques 13bet ISasurT^bauche, puls- 
que la matrice 8 peut coulisser l^g^rement vers le bas 
en comprimant les ressorts 20 (figure 6). En effet, la 
pression exercde par les 6paulements coniques des 
poin^ns sur I'tbauche 1 provoque le blocage de eel- 35 
le-cl dans Taltsage 23 de la matrice, et ce sont done 
les forces de frottement qui font descendre cette der- 
ni6re. 

Aprte execution des dlargissements voulus 2a et 
2b par cet estampage, le poingon mobile est remontt, 40 
etractlonnementde Ttjecteur 16 (figure 7) permetde 

faire remonter le contre-poinpon 7b et d'6jecter Taxe 

2, suite d quo! les mSmes operations peuvent se rt- 
pdter pour la pidce suivante. 



Revendications 



45 



1. Proc6de de fobrlcation d'un axe d extrdmitds de 
passage axial prof liees, d savoir dont te passage so 
axial de revolution presente k ses extremites un 
eiarglssement d profit particulier, en partant 
d'une etmuche se prtsentant sous la forme d'un 
tube dont ledit passage axial est cylindrique, ca- 
racterise en ce qu'll consiste essentiellement k 65 
maintenir ledit axe (1) dans une matrice coulis- 
sante (8), ^ engager I'une des extr6mites dudit 
passage axial (3) de I'axe sur un contre-poingon 



(7b), k engager un poinpon mobile (7a) dans Tau- 
tre extremite dudit passage axial, et e exercersur 
ce polngon mobile (7a), Taxe (1) etant alors en ap- 
pui sur le contre-poingon (7b), un effort propre d 
conferer par estampage, aux deux extr^mites du- 
dit passage axial (3), la deformation prof iiee vou- 
lue. 

2. Machine pour la mise en oeuvre du procede de la 
revendication 1, pour la fabrication d'un axe e ex- 
tremites de passage axial profiiees, e savoir dont 
te passage axial de revolution presente d ses ex- 
tremltes un eiarglssement ^ prof il particulier, en 
partant d'une ebauche se presentant sous la for- 
me d'un tube dont ledit passage axial est cylindri- 
que, caracterisee en ce qu'elie comporte : une 
matrice (8) montee coulissante dans un support 
fixe (17) et comportant, selon la direction de ce 
coulissement, un aiesage (23) propre d recevoir 
et d maintenir par coincement une ebauche d'axe 
(1) ; un contre-polngon (7b) e epauiement profile 
(13b), engage par sa pointe dans une extremite 
dudit aiesage (23) ; un poingon mobile (7a) d 
epauiement profile (13a), propre e s'engager par 
sa pointe dans I'autre extremite dudit aiesage 
(23) ; et des nrioyens de pression propres e exer- 
cer une force sur ledit poingon mobile (7a) de sor- 
te que les extremites du passage axial (3) de la- 
dite ebauche d'axe (1) soient comprimees et de- 
formees par estampage entre lesdits epaute- 
ments profiles (13a, 13b) des poingons. 

3. Machine selon la revendication 2, caracterisee 
en ce que ladite matrice coulissante (8) repose 
sur des plots (19) rappeies eiastiquement par des 
ressorts (20) log6s dans une embase (1 8) portant 
ledit support (17). 

4. Machine selon la revendication 2 ou 3. caracteri- 
see en ce que ladite matrice coulissante (8) 
comporte des epaulements d'arrdt (22) Tempe- 

^cbant de_sortlr dudit support (17). . 



5. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 2 e 4, caracterisee en ce que ladite matrice 
coulissante (8) est constituee de deux parties 
coaxiales (8a, 8b) solidarisees par emmanche- 
ment conique et dont la partie centrale, compor- 
tant ledit aiesage (23), est interchangeable. 

6. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 2 e 5, caracterisee en ce que qu'elie 
comporte un ejecteur (16) propre e ejector I'axe 
(2) da Taiesage (23) de la matrice coulissante (8). 
par I'intermediaire dudit contre-poingon (7b). 

7. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 2^6, caracterisee en ce que lesdits epau- 
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lements (13a, 13b) des poingons sont coniques. 

8. Axe d extr6mit6s de passage axial profil^es, en 
particulier d ^largissement conique, caract6ris6 

en ce qu'il est obtenu par le proc^4 de la reven- 5 
dication 1. 

9. Axe d extr6nilt6s de passage axial profile, en 
particulier d ^largissement conique, caract6ris6 

en ce qu'il est obtenu sur une machine confer me to 
d I'une quetconque des revendications 2^7. 
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FIG.6. 
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